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@ Heiz- und/oder Kuhlwalze 

(57) Eine Heiz- und/oder Kuhlwalze. insbesondere zur Bearbei- 
tung von bahnartigen Materialien, wie z. B. Papier, weist 
einen Waizenkdrper auf, der mit peripheren Bohrungen fur 
ein fluides heiz- und/oder kuhlbares Warmetragermedium 
versehen ist, wobei die peripheren Bohrungen vorzugsweise 
axialparallel zum Waizenkdrper angelegt sind. AuSerdem ist 
mindestens ein angeschraubter Flanschzapfen mit minde- 
stens einer zentralen Bohrung fur die Zu- und/oder Abfiih- 
rung des Warmetragermediums vorgesehen. Erfindungsge- 
maG sind die peripheren Bohrungen durch zusatzliche 
Maftnahmen so modifiziert, dafi die Warmeabgabe bzw. 
-aufnahme durch die Bohrungswandungen uber den Wal- 
zenmantel an die Walzenoberflache des Walzenkdrpers im 
wesentlichen konstant ist. 
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Die Erfindung bctrifft cine Heiz- und/oder KQhlwal- 
ze, insbesondere zur Bearbeitung bahnartiger Materia- 
Hen wie z. B. Papier, nach dem Oberbegriff des An- 5 
spruchs 1. 

Derartige Walzen werden zur Herstellung und Verar- 
beitung von Materialbahnen, insbesondere von Papier- 
bahnen eingesetzt Dabei liefern die Waken einen we- 
sentlichen Beitrag zur Qualitat derherzustellenden bzw. !0 
der zu verarbeitenden Materialbahnen. Es kann dabei 
wtlnschenswert sein, die Walzen zu beheizen oder zu 
kQhlen, wodurch ein unmittelbarer EinfluB auf die zu 
bearbeitende Materialbahn erzielt wird 

Bet diesen Walzen haben sich im wesentlichen zwei 15 
Bauarten durchgesetzL Die eine Bauart ist auf Rohrwal- 
zen mit eingeschrumpftem Verdrangerkdrper gerichtet 
bei denen ein fluider Warmetrager in einem zwischen 
Walzenrohr und Verdrangerkdrper ausgebildeten Spalt 
die Walze durchstrdmt Die andere Bauart ist auf peri- 20 
pher gebohrte Walzen gerichtet, bei denen eine grdBere 
Anzahi von axialparallelen Bohrungen unter der WaJ- 
zenoberflache angelcgt ist, wobei der fluide Warme 
bzw. Kaltetrager die peripheren Bohrungen durch- 
strdmt, urn uber die Bohrungswandungen, Ober das Wal- 25 
zenmaterial und die Walzenoberfiache Warme auf das 
zu bearbeitende bahnartige Material zu fibertragen 
oder von diesem abzufuhren. 

Insbesondere bei Walzen fQr hohe Oberflachentem- 
peraturen, die bis auf 200° C und darOberhinaus reichen 30 
kdnnen und damit sehr hohe Heizleistungen erfordern, 
wird die mit peripheren Bohrungen versehene Ausfuh- 
rung bevorzugt eingesetzt Dieses geschieht deshalb, 
weil in den Heizbohrungen der fluide Warmetrager na- 
her an die Walzenoberfiache herangefQhrt werden kann 35 
und so im Betrieb der Temperaturabfall in der Walzen- 
wand geringer ist AuBerdem kdnnen hierdurch die im 
Walzenkdrper auftretenden Spannungen und die ther- 
mischen Verformungen des Walzenkdrpers positiv be- 
einfluBt werden. 40 

Die peripheren Bohrungen im Walzenkdrper einer 
Heiz- und/oder Kuhl walze kdnnen entweder parallel 
oder seriell nacheinander von dem Warmetrager durch- 
strdmt werden. Dabei sind fur die serielle Durchleitung 
des fluiden Warmetragers durch mehrere aufeinander- 45 
folgende periphere Bohrungen Verbtndungen zwischen 
den einzelnen peripheren Bohrungen vorgesehen. Auf 
diese Weise kann der Warmetrager nach dem Passieren 
einer peripheren Bohrung jeweils in einer benachbarten 
peripheren Bohrung wieder zurOckgeftthrt werden. Eine 50 
weitere, haufig verwendete Variante dieses Strdmungs- 
systems verwendet eine serielle Anordnung von drei 
seriell hintereinander durchstrdmten Bohrungen, wobei 
diese Bohrungen in der Regel zueinander benachbart 
sind. Dabei kann der Warmetrager durch einen der Zap- 55 
fen in die Walze eingefQhrt werden und durch den ge- 
genOberiiegenden Zapfen wieder aus der Walze heraus- 
gefQhrt werden. 

Es sind aufierdem Kombinationen von Anordnungen 
von zwei oder mehreren parallelen peripheren Bohrun- #> 
gen bekannt die seriell von der Warmetragerflussigkeit 
durchstrdmt werden. 

Beim Betrieb ktthlt sich der auBerhalb der Walze auf- 
geheizte fluide Warmetrager beim Durchstrdmen der 
peripheren Bohrungen ab. Dabei gibt er laufend War- 65 
meenergie an die Walze ab. Der Walze wiederum wird 
laufend durch die Papierbahn Warme entzogen. Der 
Betrag der AbkOhiung errechnet sich aus dieser War- 



meleistung und dem Durchsatz an fluidem Warmetra- 
ger pro Zeiteinheit sowie dessen spezifischer Warme 
Zwar laBt sich theoretisch der Temperaturabfall durch 
entsprechende Durchsatzmengen beliebig verringern; 
in der Praxis zwingen aber wirtschaftliche und techni- 
sche Randbedingungen dazu, einen Temperaturabfall 
beispielsweise in der GrdBenordnung von 10°C zu ak- 
zeptieren. Dies bedeutet aber, daB es auch in den Wal- 
zen selbst zu entsprechenden Temperaturunterschieden 
kommt 

Je nach Konstruktion der Walze und der Auswahl der 
Strdmungssysteme laBt sich ein teilweiser Temperatur- 
ausgleich erreichen, so daB sich beim Betrieb z. B. ein 
Temperaturunterschied in der Walze nur noch in einem 
etwa halb so groBen Temperaturunterschied an der 
Walzenoberfiache auswirkt Solche Unterschiede sind 
verfahrenstechnisch zumeist unbedeutend. 

Die Auswirkungen der genannten Temperaturunter- 
schiede auf die Walzenform sind jedoch haufig nicht 
vernachlassigbar. Berechnungen mit der Methode der 
finiten Elemente haben z. B. ergeben, daB sich bei einer 
Walze mit einem AuBendurchmesser von U70 mm und 
36 peripheren Bohrungen von jeweils 32 mm Durch- 
messer auf einem Teilkreisdurchmesser von 1140 mm 
sowie einer Bahnlange von 5800 mm im Betrieb die 
Temperaturen des fluiden Warmetragers in benachbar- 
ten peripheren Bohrungen um bis zu 6°C unterscheiden 
kdnnen. In diesem Fall durchstrdmt der Warmetrager 
jeweils drei benachbarte Bohrungen nacheinander. 

Bei dieser Konstruktion liegen jeweils an den Enden 
der Walze zwei periphere Bohrungen mit identischer 
Temperatur neben einer dritten, deren Temperatur um 
bis zu 6°C abweicht Berechnungen mit der Methode 
der finiten Elemente haben dabei gezeigt, daB diese 
Temperaturunterschiede Abweichungen in der radialen 
Ausdehnung der Walze im Mikrometerbereich zur Fol- 
ge haben. Die beschriebene Walze verformt sich dem- 
entsprechend an den Randern in Richtung eines zwdlf* 
eckigen Polygons. In der Walzenmitte ist diese Verfor- 
mung nicht so ausgepragt, da die Temperaturen der 
Nachbarbohrungen in zwei von drei Fallen nur um bis 
zu 3°C unterschiedlich sind. 

Beim Betrieb einer peripher gebohrten Heizwalze 
stellt sich im Walzeninneren eine Temperatur ein, wel- 
che der Temperatur entspricht, die unmittelbar bei den 
Bohrungen anliegt Nach auflen fallt die Temperatur 
scharf bis auf die Betriebstemperatur der Walzenober- 
fiache ab. Dem Temperaturverlauf entsprechend dehnt 
sich das WalzenmateriaL Die genaue radiale Ausdeh- 
nung am Walzendurchmesser ist wegen der raumlichen 
Verbundenheit der verschiedenen Bereiche untereinan- 
der meist nur durch Berechnung nach der Methode der 
finiten Elemente zu besummen. 

Wird eine periphere Bohrung tiefer in einer Walze 
verlegt, so hat dies auf die Temperaturverteilung zum 
Walzeninneren hin kaum einen EinfluB. Dagegen geht 
die Oberfiachentemperatur deutlich zuiUck, well die 
Warme einen grdBeren Weg zur Oberflache zurflckle- 
gen muB. Selbst einige Grade Celsius haben verfahrens- 
technisch keinen wirksamen EinfluB, wogegen die Tem- 
peraturabsenkung sehr wirkungsvoll ist, was die Verrin- 
gerung der radialen thermischen Ausdehnung der Wal- 
ze angeht 

Als Faustformel kann gelten, daB 1°C bei 100 mm 
Material eine Ausdehnung und damit eine Verformung 
von 1 Mikrometer bewirkt 

Durch diese Verformungen kdnnen sich anregende 
periodisch schwellende Krafte im Walzenspalt ergeben. 
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die bei schneilaufenden Maschinen bzw. Walzen haufig 
zu Schwingungsprobiemen fiihren. Mit jeder Walzen- 
umdrehung erfolgen bei der oben beispielhaft mit Ma- 
Ben angegebenen Walze wahrend einer Umdrehung urn 
360° in den Lagern und gegenQber der Gegenwalze 12 
kleine Erregungen und damit Stdrungen des Rundlau- 
fes. Diese kdnnen verstarkt werden, wenn sie auf ent- 
sprechende Eigenfrequenzen des Walzenkdrpers bzw. 
der gesamten Maschine, z. B. eines Kalanders, stoBen. In 
diesem Falle kann die Maschine nicht bis zu ihrer Ga- 
rantiegeschwindigkeit betrieben werden, oder aber es 
treten periodische VerschleiBmarkierungen auf den 
Walzen auf. Die Lebensdauer der Walzen und auch der 
Walzenlager kann hierdurch negativ beeinfluBt werdea 
AuBerdem steigen die Instandhaitungskosten, und zu- 
satzliche Wartungsarbeiten, in denen die gesamte Ma- 
schine stillstehen muB, werden ndtig. SchlieBlich leidet 
hierunterdie Qualitat der bearbeiteten Materiatbahnen. 

Es ist deshalb die Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung, den Nachteilen des Standes der Technik abzuhel- 
fen und insbesondere erne Walze so auszugestalten, daB 
ein moglichst gleichmaBiges Temperaturprofil fiber den 
gesamten Walzenkdrper erziett wird. 

Dies wird durch die im Anspruch 1 aufgefuhrten 
Merkmale erreicht 

ZweckmaBige Ausgestaltungen werden durch die 
Merkmale in den Unteransprfichen definiert 

ErfindungsgemaB werden die peripheren Bohrungen, 
die den Walzenkdrper axialparallel nahe der Walzen- 
oberflache durchziehen, durch MaBnahmen so modifi- 
ziert, daB die Warmeabgabe bzw. -aufnahme durch die 
Bohrungswandungen fiber das Walzenmantelmaterial 
an die Walzenoberflache entlang des Walzenkorpers im 
wesentlichen konstant ist Durch diese MaBnahmen 
wird es mdglich, einerseits die erwahnten Unterschiede 
im Walzendurchmesser zu minimieren oder im Ideal/all 
sogar ganz zu vermeiden und andererseits die Qualitat 
von bearbeiteten Materiatbahnen weiter zu steigern. 

ErfindungsgemaB kdnnen z. B. die Durchmesser der 
stromungsmaBig seriell hintereinander angeordneten 
peripheren Bohrungen unterschiedlich sein, so daB die 
Warmetragerflussigkeit in den hintereinander angeord- 
neten Bohrungen unterschiedlich schneN strdmt Aller- 
dings kann auch jede einzelne einer Vielzahl von paral- 
lel angelegten Bohrungen mit entsprechend variablem 
Strdmungsquerschnitt versehen sein. Allgemein wird 
der Umstand genutzt, daB der WarmeQbergangskoeffi- 
zient vom fluiden WarmetrSger auf die Boh rungs wand 
von der Geschwindigkeit abhangig ist, mit der die War- 
metragerflussigkeit durch die Bohrungen hindurch- 
strdmt Je feiner die Stromungsdurchmesser der peri- 
pheren Bohrungen abgestimmt sind, um so eher lassen 
sich Temperaturunterschiede des Warmetragerme- 
diums durch unterschiedliche Strdmungsgeschwindig- 
keiten ausgleichen. Dabei kdnnen die Durchmesserva- 
riationen so gewahlt sein, daB die benachbarten peri- 
pheren Bohrungen jeweils durchgehend unterschiedli- 
che Durchmesser aufweisen. Die jeweiligen peripheren 
Bohrungen, die stromungsmaBig seriell hintereinander 
geschaltet sind, kdnnen jedoch fiber ihre Erstreckung 
langs des Walzenkorpers mit unterschiedlichen Durch- 
messern versehen sein. Idealerweise kdnnten die hinter- 
einandergeschalteten peripheren Bohrungen kontinu- 
ierlich in ihrem Durchmesser verringert bzw. erweitert 
sein. Dabei werden die Durchmesser der peripheren 
Bohrungen so berechnet, daB in Abhangigkeit vom ge- 
wahlten Durchstrdmungssystem die pro Langeneinheit 
periphere Bohrung an die Walze abgegebene Warme- 



menge, bzw. die abgezogene Warmemenge, trotz sich 
ergebender Temperaturunterschiede des Warmetrager- 
mediums moglichst konstant und die Radialausdehnung 
und Temperatur am Umfang moglichst gleichmaBig ist 
5 ErfindungsgemaB kdnnen die gewunschten Strd- 
mungsgeschwindigkeiten in den peripheren Bohrungen 
und die damit verbundene gleichmaBige Oberflachen- 
temperatur der Walze auch dadurch erzielt werden, daB 
in die peripheren Bohrungen Verdrangerkdrper mit 

10 verschiedenen Durchmessern eingesetzt werden. Dabei 
kdnnen die Verdrangerkdrper, die z. B. in die periphe- 
ren Bohrungen eingeschrumpft werden kdnnen, relativ 
fein abgestufte Durchmesservariationen aufweisen. Es 
ist auch moglich, die besagten Verdrangerkdrper z. B. 

\s einzuldten oder einzukleben. Die hiermit zu erztelenden 
Vorteile stimmen im Wesentlichen mit den oben ge- 
nannten uberein. 

Die gleichen Vorteile lassen sich auch erzielen, wenn 
die erfindungsgemafle Walze in ihren peripheren Boh- 

20 rungen mit warmedammenden Materialien ausgekleidet 
ist, so daB die von der Warmetragerflussigkeit pro Lan- 
geneinheit peripherer Bohrung an die Walze abgegebe- 
ne Warmemenge trotz sich ergebender Temperaturun- 
terschiede des Warmetragermediums moglichst kon- 

25 stant und damit die Radiusausdehnung und die Tempe- 
ratur an der Walzenoberflache moglichst gleichmaBig 
sind Hierbei ist es z. B. mdglich, die strdmungstechnisch 
hintereinandergeschalteten peripheren Bohrungen zu- 
nachst mit einem gleichmaBigen Durchmesser zu verse- 

30 hen, um anschlieBend Rohre mit Formen in die Bohrun- 
gen einzusetzen, die kontinuierliche oder diskontinuier- 
liche Anderungen ihres AuBendurchmessers aufweisen. 
Der Spalt zwischen einer derartigen Schablone und der 
Wandung der peripheren Bohrung kann anschlieBend 

35 mit einem entsprechenden Isoliermaterial ausgefullt 
werden. Nachdem die Schablonen entfernt worden sind, 
ergibt sich eine Anordnung von peripheren Bohrungen 
mit einem fortlaufend kontinuierlich bzw. diskontinuier- 
lich veranderten Durchmesser. 

40 In einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgema- 
Ben Gedankens ist es auch mdglich, die peripheren Boh- 
rungen, die strdmungstechnisch seriell hintereinander 
von dem WaVrmetragermedium durchstrdmt werden, in 
unterschiedlichen, genau berechneten Entfernungen 

45 von der Walzenoberflache anzuordnen. Auch kdnnen 
die peripheren Bohrungen schrag zur Walzenoberfla- 
che eingebracht werden, so daB die Warme unterschied- 
liche Entfernungen von der Wandung der peripheren 
Bohrung bis zur Walzenoberflache zuruckzulegen hat 

so Legt man also die Bohrung mit der hdchsten Tempe- 
ratur des fluiden Warmetragers — bei einer Heizwalze 
wird dies die erste Bohrung sein — entsprechend defer, 
dann wird die Auswirkung der hdheren Temperatur auf 
die radial starkere Ausdehnung der Walze reduziert Ein 

55 Optimum ist erreicht, wenn die peripheren Bohrungen 
nicht mehr axial parallel eingebracht werden, sondern, 
wie bereits erwahnt, mit sinkender Temperatur des flui- 
den Warmetragers schrag nach oben zur Walzenober- 
flache angelegt sind. Falls erforderlich, ist dies mit der 

60 Methode der finiten Elemente genau zu berechnen. Die- 
se AusfOhrungsformen basieren auf dem Warmewider- 
stand des Materials, aus dem der Walzenmantel besteht 
Wird die in den Walzenkdrper eingefuhrte Warme- 
tragerflussigkeit zunachst durch zwei Bohrungen durch 

65 den Walzenkdrper hindurchgeffihrt, um an dessen Ende 
in eine einzelne periphere Bohrung einzumfinden und 
durch den Walzenkdrper wieder zuruckgeffihrt zu wer- 
den, so laBt sich hierdurch die Stromungsgeschwindig- 
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keit des Warmetragermediums erhdhen. Durch diese 
Erhdhung dcr Stromungsgeschwindigkeit wird eine 
Verbesserung des Warmeubergangskoeffizienten in der 
rucklaufigen peripheren Bohrung gegenuber den bei- 
den hinlaufigen peripheren Bohrungen erzielt Durch 
die Erhdhung des Warmeubergangskoeffizienten in der 
rucklaufigen Bohrung, in der die durchstrdmende War- 
metragerflQssigkeit bereits eine niedrigere Temperatur 
hat, werden ansonsten zwangslaufig auftretende Tern- 
peraturunterschiede dadurch vermieden, daB durch die 
erhdhte Strdmungsgeschwindigkeit von der bereits 
kuhleren WarmetragerflQssigkeit mehr Warme an den 
Walzenkdrper abgegeben wird. 

Selbstverstandlich laBt sich dieses Prinzip auch variie- 
ren, indem zum Beispiel drei hinlaufige periphere Boh- 
rungen in zwei riicklauftge oder auch nur in eine ruck- 
laufige periphere Bohrung einmunden. Dabei konnen 
die verschiedenen Bohrungen auch noch unterschiedli- 
che Durchmesser haben. Demnach laBt sich auch eine 
beliebige Anzah! von hinlaufigen peripheren Bohrun- 
gen mit einer beliebigen Zahl von rucklaufigen periphe- 
ren Bohrungen kombinieren. Dabei ist es lediglich erfor- 
derlich, daB die Anzahl der rucklaufigen peripheren 
Bohrungen geringer ist als die Anzahl der hinlaufigen 
peripheren Bohrungen. 

Ein vergleichbarer Effekt laBt sich dadurch erzielen, 
daB ein Teil der in den Walzenkorper eingeleiteten 
WarmetragerflQssigkeit im wesentlichen ohne einen 
Warmekontakt zum Walzenkorper zu haben durch das 
Innere des Walzenkdrpers hindurchgeleitet wird, wah- 
rend der verbleibende Teil durch periphere, hinlaufige 
Bohrungen durch den Walzenkdrper, nahe dessen 
Oberflache hindurchgefuhrt wird. Am anderen Ende 
kann die unverbrauchte Warmetragerflussigkeit dann 
der bereits benutzten Warmetragerflussigkeit beige- 
mischt und durch eine riicklauftge periphere Bohrung 
abermals durch den Walzenkdrper hindurchgeleitet 
werden. Dabei erhoht sich sowohl die Durchschnitts- 
temperatur der rucklaufigen Warmetragerflussigkeit als 
auch deren Stromungsgeschwindigkeit wodurch einer- 
seits mehr Warme zur Verfugung steht und andererseits 
eine erhdhte Stromungsgeschwindigkeit fOr eine Ver- 
besserung des Warmeubergangskoeffizienten sorgt 
Auch auf diese Weise ist es moglich, uber den Walzen- 
kdrper ein wesentlich verbessertes Temperaturprofil zu 
erzielen. 

SchlieBlich bleibt noch die Mdglichkeit, zum Beispiel 
bei einer Anordnung von drei seriell nacheinander 
durchstrdmten peripheren Bohrungen, die erste, hinlau- 
fige Bohrung mit der dritten, hinlaufigen Bohrung uber 
eine KurzschluBleitung zu verbinden, um auf diese Wei- 
se die Stromungsgeschwindigkeit in der dritten Boh- 
rung, in der die Temperatur des Warmetragers bereits 
stark abgesunken ist, zu vergrdBern und auBerdem un- 
gebrauchten Warmetrager, der noch auf seiner ur- 
sprunglichen Temperatur ist, beizumischen. Auch hier- 
durch lassen sich die vorstehend erwahnten positiven 
Wirkungen erzielen, die zu einem gleichmaBigeren 
Temperaturprofil uber den Bearbeitungsbereich der 
Walze fuhren kdnnen. 

Zur Optimierung der gewunschten Walzeneigen- 
schaften ist es hauf ig sinnvoll, die aufgef uhrten Mafinah- 
men miteinander zu kombinieren. 

Im folgenden so Hen bevorzugte AusfQhrungsformen 
der vorliegenden Erfindung anhand der anliegenden Fi- 
guren naher erlautert werden. Dabei werden weitere 
Vorteile und Merkmale der vorliegenden Erfindung of- 
fenbart Es zeigen: 
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Fig. 1 einen teilweisen Langsschnitt durch eine erfin- 
dungsgemaBe Walze; 

Fig. 2 einen Querschnitt durch die erfindungsgemaBe 
Walze entlang der Schnittebene A-A gemaB Fig. 1 ; 
5 Fig. 3 einen Ausschnitt aus einem Langsschnitt durch 
eine Walze gemaB Fig. 1 nahe der Walzenoberflache; 

Fig. 4 eine periphere Bohrung mit einem darin befind- 
tichen Verdrangerkdrper; 
Fig. 5 ein DurchfluBschema durch eine Anordnung 
io von peripheren Bohrungen durch eine erfindungsgema- 
Be Walze; 

Fig. 6 ein weiteres DurchfluBschema fur eine erfin- 
dungsgemaBe Walze, und 
Fig. 7 ein DurchfluBschema fur drei seriell hinterein- 
is ander angeordnete serielle Bohrungen bei einer erfin- 
dungsgemaBen Walze. 

In der Fig. 1 ist eine Heiz- und/Kuhlwalze, insbeson- 
dere zur Bearbeitung von Materialbahnen, wie z. B. Pa- 
pier dargestellt, die allgemein durch das Bezugszeichen 
20 8 gekennzeichnet ist Die Walze 8 weist einen Walzen- 
kdrper 10 auf, an dessen beiden Stirnflachen Flansch- 
zapfen 30a, 30b mit Befestigungsmitteln 13, z. B. Bolzen 
oder Schrauben, angebracht sind. Dabei dient der 
Flanschzapfen 30a sowohl zur Lagerung der Walze $ in 
23 einem nicht dargestellten Walzenlager als auch zur 
Bebzw. Entsorgung der Walze 8 mit bzw. von Warme- 
oder Kaltetragerflussigkeit Die Warme- bzw. Kaltetra- 
gerflussigkeit wird zunachst uber eine Zuleitung 16 
durch den Flansch 30a in das Walzeninnere gefuhrt und 
30 dann Ober die Leitung 16a und weitere Verbindungslei- 
tungen 18 in die periphere Bohrungen 20 geleitet Die 
peripheren Bohrungen 20 sind untereinander durch Lei- 
tungen 22 verbunden, so dafl eine serielle Strdmungsan- 
ordnung von peripheren Bohrungen realisiert ist Uber 
35 einen Walzeninnenraum 12 kann gebrauchte Trager- 
flussigkeit durch eine Leitung t4a entsorgt werden. 

An der betreffenden peripheren Bohrung 20 ist am 
gegenQberliegenden Ende der Walze 8 eine Leitung 19 
vorgesehen, die uber weitere Leitungen, uber die ther- 
40 misch isolierte Leitung 14a und die Ableitung 14, die 
gebrauchte Flussigkeit aus der Walze 8 entsorgt 

Der Flanschzapfen 30b wird in der Regel an einen 
Antrieb fur die Rotationsbewegung der Walze ange- 
schlossen. 

45 Fig. 2 verdeutlicht die soeben beschriebene Leitungs- 
anordnung fur jeweils drei seriell durchstromte periphe- 
re Bohrungen 20 in Hdhe der Schnittlinie A-A nach 
Fig. 1. Dabei sind Zuleitungen 18 filr die Versorgung 
einer jeden ersten Bohrung 20 von jeweils drei seriell 
50 angeordneten Bohrungen 20 zu erkennen, die Trager- 
flussigkeit von der Zuleitung 16a zufuhren. 

In Fig. 3 ist ein Ausschnitt aus der Walze 8 gemaB 
Fig. 1 dargestellt Dabei ist in einer peripheren Bohrung 
20 ein auBerst einfach gehaltener Verdrangerkorper 40 
55 vorgesehen. Dieser kann sowohl an den jeweiligen En- 
den einer peripheren Bohrung 20 fixiert als auch durch 
Abstandshalter ortsfest in der jeweiligen peripheren 
Bohrung 20 gehalten seia 
In Fig. 4 ist eine periphere Bohrung teil weise darge- 
60 stellt, die mit einem komplizierter gestalteten Verdran- 
gerkdrper 40 teilweise ausgefullt ist Durch die periphe- 
re Bohrung 20 bzw. durch den Zwischenraum zwischen 
dem Verdrangerkdrper 40 und der Wandung der peri- 
pheren Bohrung 20 flieBt das Tragermedium. Dabei 
65 engt der Verdrangerkdrper 40 die periphere Bohrung 
20 diskontinuierlich ein. Die TragerflQssigkeit flieBt in 
Richtung der Pfeile 50. Bei gleichbleibendem Durchsatz 
ist hier die Strdmungsgeschwindigkeit der Tragerflus- 
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sigkeit im ersten Bereich 42 relativ gering, so daB die 
Geschwindigkeit des Warmetragers und damit auch die 
Warmeubergangszahl noch relativ gering sind. Mit dem 
Auftreten des Verdrangerkorpers 40 wird die Trager« 
flussigkeit bei gleichbleibendem Durchsatz in den Berei- 5 
chen 44. 46 und 48 zu zunehmender Stromungsge- 
schwindigkeit gezwungen. Damit einher geht eine Erhd- 
hung der Warmeubergangszahl. In der Konsequenz er- 
gibt sich daraus, daB trotz a bneh mender Temperatur 
des Warmetragermediums eine gleichbleibende War- 10 
memenge auf den Walzenkdrper 10 und damit auf die 
Walzenoberflache ubertragen wird. 

Der in die periphere Bohrung 20 eingesetzte Ver- 
drangerkdrper 40 kann z. B. aus verschiedenen ineinan- 
dergesetzten Rohren mit unterschiedlichen, ineinander- is 
passenden Durchmessern 54, 56, 58 zusammengesetzt 
sein. Ein konischer Strdmungsteiler 52 am Beginn des 
Verdrangerkorpers 40 dient dabei einerseits als Ver- 
schluG fur den Verdrangerkorper 40 und andererseits 
zur kontinuierlichen Anpassung der Strdmungsverhalt- 20 
nisse der Tragerflfissigkeit an den Verdrangerkdrper 40. 
Turbulenzen sollen hier mdglichst vermieden werden, 
da diese die Warmeubergangszahl ortlich in uner- 
wunschter Weise erhdhen kdnnen. Es sei nochmals dar- 
auf hingewiesen, daB die DurchfluBmenge der Trager- 25 
flussigkeit in den Bereichen 42, 44, 46 und 48 konstant 
ist, wahrend die Strdmungsgeschwindigkeit der Trager- 
flfissigkeit und die Warmeubergangszahl synchron zur 
Erhohung des Durchmessers des Verdrangerkdrpers 40 
grdBer werden. Mit grdBer werdendem Durchmesser 30 
des Verdrangerkorpers verringert sich der effektive 
Strdmungsdurchmesser der peripheren Bohrung 40. Als 
Alternative zur beschreibenen Ausfuhrungsform kdn- 
nen die peripheren Bohrungen 20 mit einem den War- 
medurchgang hemmenden Material beschichtet sein, 35 
dessen Dicke gegebenenfalls den Durchmesser der Boh- 
rungen 20 definiert. AuBerdem kdnnen die Bohrungen 
20 in unterschiedlichen Abstanden von der Walzenober- 
flache und/oder schrag zur Walzenoberflache angeord- 
net sein. 40 

Eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform der erfin- 
dungsgemaBen Walze ist in Fig. 5 dargestellt Hierbei 
wird durch den Flansch 30a Warmetragerflussigkeit zu- 
gefuhrt und durch zwei periphere Bohrungen 20a durch 
den Walzenkdrper 10 hindurchgefuhrt Am anderen En- 45 
de des Walzenkdrpers 10 mflnden die beiden peripheren 
Bohrungen 20a fiber zwei umfanglich verlaufende Lei- 
tungsabschnitte 21 in eine ruckiaufige periphere Boh- 
rung 20b. Die Warmetragerflflssigkeit, die Ober die bei- 
den Bohrungen 20a hindurchgeleitet worden ist, wird in 50 
der peripheren Bohrung 20b vereinigt, durch den Wal- 
zenkdrper 10 zuruckgefuhrt und wieder durch den 
Flansch 30a entsorgt. Die Ein- bzw. AuslaBfunktion des 
Flansches 30a ist durch die Bezugszeichen 14, 16 ange- 
deutet 55 

Dabei wird die Warmetragerflussigkeit, die durch die 
hinlSufigen, peripheren Bohrungen 20a flieBt, eine rela- 
tiv geringe Strdmungsgeschwindigkeit haben, wahrend 
die durch die ruckiaufige, periphere Bohrung 20b zu- 
rflckstrdmende Warmetragerflussigkeit nahezu die dop- eo 
pelte Strdmungsgeschwindigkeit haben wird. Die Ge- 
schwindigkeiten innerhalb der entsprechenden periphe- 
ren Bohrungen lassen sich selbstverstandlich noch 
durch den Durchmesser der jeweiligen peripheren Boh- 
rungen beeinflussen, was allerdings bei dem vorliegen- 65 
den Ausfuhrungsbeispiel nicht der Fall ist Hier wird die 
Strdmungsgeschwindigkeit in der rOcklaufigen periphe- 
ren Bohrung 20b gegenuber der Strdmungsgeschwin- 
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digkeit in den hinlaufigen beiden Bohrungen 20a stark 
erhdht, so daB durch eine Erhdhung des Warmeflber- 
gangskoeffizienten die Temperaturabnahme des War- 
metragers ausgeglichen wird. Die Folge ist ein wesent- 
Hch gleichmaBigeres Temperaturprofil uber den Wal- 
zenkdrper 10. 

Bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 6 wird die uber 
den Flansch 30a zugefuhrte Warmetragerflussigkeit 
aufgeteilt Ein Teil der Warmetragerflflssigkeit wird 
durch das Walzeninnere, ohne einen wesentlichen War- 
mekontakt mit dem Walzenkdrper 10 zu haben, hin- 
durchgefuhrt, wahrend der andere Teil uber hinlaufige 
periphere Bohrungen 20a durch den Walzenkdrper 10 
hindurchgefuhrt wird. Am anderen Ende, dem Ende der 
Walze 8, an dem der Flansch 30b vorgesehen ist, wird 
der unbenutzte Teil der Warmetragerflflssigkeit fiber 
radial verlaufende Bohrungen oder Kanale 21a in eine 
rflcklaufige periphere Bohrung 20b eingespeist, in die 
gleichzeitig der benutzte Anteil der Warmetragerflus- 
sigkeit, der durch die hinlaufige, periphere Bohrung 20a 
hindurchgefflhrt worden ist, uber einen umfanglich ver- 
laufenden Kanal 21 gelangL Hierdurch wird einerseits 
noch wohltemperierte Warmetragerflflssigkeit in den 
Watzenmantel zu dessen gleichmaBiger Erwarmung 
eingefuhrt und andererseits die Strdmungsgeschwindig- 
keit in der rucklaufigen, peripheren Bohrung 20b er- 
hdht, wodurch wiederum der Warmeiibergangskoeffi- 
zient zwischen der Warmetragerflussigkeit und dem 
Walzenkdrper 10 verbessert wird. 

Die Ausfuhrungsform nach Fig. 7 basiert auf einer 
seriellen Anordnung von peripheren Bohrungen 20a, 
20b. Dabei flieBt die Warmetragerflussigkeit durch eine 
erste periphere Bohrung 20a, mundet fiber einen um- 
fanglich verlaufenden Kanal 21 und eine ruckiaufige, 
periphere Bohrung 20b in eine weitere hinlaufige, peri- 
phere Bohrung 20a, die schlieBlich in einen radial ein- 
warts verlaufenden Kanal 21a mundet und durch eine 
im Walzeninneren vorgesehene Ruckleitung wieder an 
den Flansch 30a angeschlossen ist 

Bei dieser Anordnung von peripheren Bohrungen ist 
eine Bypassleitung 21b vorgesehen, die die erste peri- 
phere Bohrung 20a mit der dritten peripheren Bohrung 
20a kurzschlieBt Hierdurch ist es mdglich, der dritten 
peripheren Bohrung 20a einerseits unbenutzte Warme- 
tragerflflssigkeit zuzufuhren und andererseits die Strd- 
mungsgeschwindigkeit innerhalb der dritten Bohrung 
20a zu erhdhen. Wird diese Anordnung damit kombi- 
niert daB die ruckiaufige, periphere Bohrung 20b einen 
geringeren Durchmesser hat als die erste hinlaufige, pe- 
riphere Bohrung 20a, so lassen sich die warmetechnisch 
interessierenden Parameter der Warmetragerflussigkeit 
in den drei seriell angeordneten Bohrungen 20a, 20b in 
geeigneter Weise beeinflussen, ohne daB dadurch der 
Druck der Warmetragerflussigkeit in einer der Bohrun- 
gen ubermaBig ansteigt 

Patentanspruche 

1. Heiz- und/oder Kflhl walze, insbesondere zur Be- 
arbeitung von bahnartigen Materialien wie z. B. Pa- 
pier, 

a) mit einem Walzenkdrper, mit peripheren 
Bohrungen fflr ein heiz- und/oder kuhlbares 
Warmetragermedium, die vorzugsweise axial- 
paraliel zum Walzenkdrper angelegt sind, und 

b) mit mindestens einem angeschraubten 
Flanschzapfen mit mindestens einer zentralen 
Bohrung fflr die Zu- und/oder Abfuhrung des 
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Warmetragermediums, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die peripheren Bohrungen (20) 
so modiftziert sind, daB die Warmeabgabe 
bzw. -aufnahme durch die Bohrungswandun- 
gen Qber den WaJzenmantel an die Walzen- 5 
oberflache des Walzenkdrpers (10), uber die 
Lange des Walzenkdrpers (10) im wesentli- 
chen konstant ist 

2. Heiz- und/oder Kuhlwalze nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet daB zumindest zwei peri- 10 
phere Bohrungen (20) stromungstechnisch seriell 
nacheinander von dem Warmetragermedium 
durchstrdmt werden. 

3. Heiz- und/oder Kuhlwalze nach einem der An- 
sprOche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die 15 
peripheren Bohrungen (20) uber ihre Lange einen 
diskontinuierlich oder kontinuierlich veranderba- 
ren Durchmesser haben. 

4. Heiz- und/oder Kuhlwalze nach einem der An- 
spruche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 20 
seriel! durchstrdmten peripheren Bohrungen (20) 
unterschiediiche Durchmesser aufweisen. 

5. Heiz- und/oder Kuhlwalze nach einem der An- 
spruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB in die 
peripheren Bohrungen (20) Verdrangerkdrper (40), 25 
vorzugsweise mit unterschiedlichen Durchmessern 
eingesetzt sind 

6. Heiz- und/oder Kuhlwalze nach Anspruch 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB sich die Verdrangerkdr- 
per (40) diskontinuierlich oder kontinuierlich ver- 30 
jungen. 

7. Heiz- und/oder Kuhlwalze nach einem der An- 
spruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die 
peripheren Bohrungen (20) mit einem den Warme- 
durchgang hemmenden Material beschichtet sind. 35 

8. Heiz- und/oder Kuhlwalze nach Anspruch 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Dicke der Beschich- 
tung den Durchmesser der peripheren Bohrung 
(20) kontinuierlich oder diskontinuierlich verjungt 
bzw. erweitert 40 

9. Walze nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die peripheren Bohrungen in 
unterschiedlichen Abstanden zur Walzenoberfla- 
che ausgebildet sind 

10. Heiz- und/oder Kuhlwalze nach einem der An- 45 
spruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die 
peripheren Bohrungen (20) schrag zur Walzen- 
oberflache angeordnet sind 

1 1. Heiz- und/oder Kuhlwalze nach einem der An- 
spruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB je- 50 
weils mindestens zwei periphere Bohrungen (20) an 
einem Ende des Walzenkdrpers (10) zusammenge- 
fuhrt werden und in mindestens eine, insbesondere 
gegeniauflge, Bohrung (20) einmunden, wobei die 
Anzahl der, insbesondere ruckliufigen, Bohrungen 55 
(20) geringer ist als die der mindestens zwei Boh- 
rungen (20). 

1Z Heiz- und/oder Kuhlwalze nach einem der An- 
spruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB min- 
destens eine periphere Bohrung (20) mit einer Pa- #> 
rallelteitung versehen ist, die ohne thermischen 
Kontakt durch den Walzenkdrper (10) hindurchge- 
fuhrt wird und am anderen Ende des Walzenkdr- 
pers in eine rucklaufige periphere Bohrung (20) ein- 
mOndet 65 
13. Heiz- und/oder Kuhlwalze nach einem der An- 
spruche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB bei 
einer Anordnung von jeweils drei seriell hinterein- 
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ander durchstrdmten peripheren Bohrungen (20) 
die erste Bohrung (20) uber einen Bypass mit der 
dritten peripheren Bohrung (20) verbunden ist 



Hterzu 4 Seite(n) Zeichnungen 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int. CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



OE 40 38 121 A1 
F16C 13/00 

30. Januar 1392 




108065/287 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nummer: 
Int CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



DE 4038 121 A1 
M6C 13/00 

30. Januar 1992 




108065/287 



ZEICHMUNGEN SEITE 3 Nummer: DE 40 36 121 A1 

Int. CI. 6 : F16C 13/00 

Offenlegungstag: 30. Januar 1992 




14, 16 



108065/287 



ZEICHNUNGEN SHITE 4 



Nummer: 
Int Cl. s : 

Offenlegungstag: 



DE 40 36 121 A1 
F18C 13/00 

30. Januar1992 



8 




14, 16 



108065/287 



